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Abstract of DEI 0334438 

A rubber preform(2) and a ring(3) are placed In 
a nnolding ring(4). One or more tool segments 
(7) are positioned on the inner side of the 
rubber preform and the latter Is vulcanized at 
the edge of the ring. Heat for vulcanization of 
the rubber onto the ring is supplied via the 
molding ring and tool segments. - The tool 
segment(7) comprises several part sections 
which move In the radial direction of the 
support(1). Some sections are smaller than 
others when viewed from above. Smaller 
sections are located radially inside larger 
sections surrounding them. The tool segment 
Is pressed against the inside of the rubber 
preform(2) by a pressure plate(10) acting in 
the axial direction of the support body to 
produce the final shape of the support. Guides 
direct the tool segment in the axial direction of 
the support. Heat for vulcanization is fed from 
electrical heating elements In the tool rlng(4). 
The rubber ring may be preheated prior to 
placing In the tool ring. A cooling system(12) is 
arranged on the ring body(3). - An 
INDEPENDENT CLAIM is included for the 
process equipment which Includes a tool ring 
(4) with at least one inner tool segment(7) on 
the Inner side and heating supplied from both. 
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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfah- 
ren zur Herstellung eines Notlaufstutzkorpers mit einem 
Ringkorper sowie mit im Randbereicli des Ringkorpers an- 
geordneten Stiitzelementen aus einem Kautschukmaterial. 
Um ein Verfaliren zur Herstellung eines Notlaufstutzkor- 
pers bereitzustellen, welches eine einfache und flexible 
Herstellung eines Notlaufstutzkorpers gewahrleistet, wird 
ein Verfahren mit foigenden Schritten vorgeschlagen: 

- EInsetzen eines das Stutzelement bildenden Kautschuk- 
roh lings und des Ringkorpers in einen Formring 

- Aniegen von mindestens einem Formsegment an der In- 
nenselte des Kautschukrohlings und 

- Vulkanlsieren des Kautschukrohlings und Anvulkanisieren 
des Kautschukrohlings an den Randbereich des Ringkor- 
pers, wobei die Vulkanisatlonsenergie uber den Formring 
und das Fonmsegment zugefuhrt wird. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her- 
stellung eines Notlaufstutzkorpers mit einem Ring- 
korper sowie mit Im Randbereich des RIngkorpers 
angeordneten Stutzelementen aus eInem Kaut- 
schukmaterial. 

[0002] Ein wesentlicher Nachtell von schlauchlosen 
Luftreifen ist das mogliche Auftreten einer Undichtig- 
keit, wodurch der Luftdruck im Reifen abfallt und der 
Reifen kollablert. Bei einer holien Fajirzeugge- 
schwindigkeit kann das plotzliche Entweichen der 
Luft im Reifen zu gefahrlichen Situationen fuhren, in 
denen der Fahrer die Kontrolle iiber sein Fahrzeug 
verliert. Ferner kann der Reifen bei einem Druckver- 
lust dadurch beschadigt warden, dass die Falirzeug- 
felge sich in die Innenseeie und daruber liegende La- 
gen einsclnneidet. 

Stand der Technik 

[0003] Fur Luftreifen sind verschiedene Notiauf- 
stiitzkorper-Systeme bekannt. Die DE 197 07 090 A1 
offenbart ein Fahrzeugrad mit einem innerhalb des 
Luftreifenliohiraumes auf der Feige abgestutzten 
Notlaufstutzkorper, der aus einem schalenformigen 
Ringkorper gebildet wird. Der Notlaufstutzkdrper wird 
uber ein oder melirere Stutzelemente auf der Felge 
abgestutzt. Die Stutzelemente gehen dabel in den 
schalenformigen Ringkorper uber und sind entweder 
ein Teil desselben oder bestehen aus einem im Ver- 
gleicli zum sclialenformigen Ringkorper anderen 
Werkstoff. 

[0004] In der DE 198 25 311 C1 Ist ein anderes Not- 
laufstutzkorpersystem offenbart, be! dem ein scha- 
lenformiger Ringkorper innerhalb des Luftreifenhohl- 
raumes angeordnet ist. Die belden axial aufleren 
Randbereiche des Notlaufstutzkorpers stiitzen sich 
iiber zwei elastische ringformige Stutzelemente auf 
der Felge ab. Die Stutzelemente besitzen in radialer 
sowie axialer Richtung unterschiedliche Elastizitats- 
kennwerte und sind mit dem metallischen Notlauf- 
stutzkorper stoffschlussig verbunden. 

[0005] Ein Nachtell von diesem Notlaufstutzkorper- 
system besteht darin, dass die Verbindung zwischen 
den Stutzelementen und dem Ringkorper durch eine 
Balgvulkanisatlon erfolgt. Der Hohlraum, der durch 
den schalenformigen Ringkorper und die beiden 
Stutzelemente gebildet wird, macht eine aufwendige 
sowie kostenintensive Balgvulkanisatlon notwendig. 
Bel diesem Vulkanisationsverfahren wird ein elasti- 
scher Balg uber eine Druckdifferenz von der Innen- 
seite gegen die Stutzelemente gedruckt und uber 
Dampf die fur die Vulkanisation notwendige Prozess- 
warme zugefiihrt. 



Aufgabenstellung 

[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, 
ein Verfahren zur Herstellung eines Notlaufstutzkor- 
pers bereitzustellen. welches eine einfache und fle- 
xible Herstellung eines Notlaufstutzkorpers gewahr- 
leistet. 

[0007] Gelost wird die Aufgabe durch ein Verfahren 
zur Herstellung eines Notlaufstutzkorpers mit einem 
Ringkorper sowie mit im Randbereich des RIngkor- 
pers angeordneten Stutzelementen aus einem Kaut- 
schukmaterial, mitfolgenden Schritten: 

- Einsetzen eines das Stutzelement bildenden 
Kautschukrohlings und des Ringkorpers in einen 
Form ring, 

- Aniegen von mindestens einem Formsegment 
an der Innenseite des Kautschukrohlings, und 

- Vulkanisieren des Kautschukrohlings und Anvul- 
kanisieren des Kautschukrohlings an den Rand- 
bereich des Ringkorpers, wobei die Vulkanisati- 
onsenergie uber den Formring und das Formseg- 
ment zugefiihrt wird . 

[0008] Ein Vorteil der Erfindung ist insbesondere da- 
rin zu sehen, dass die Herstellung des Notlaufstutz- 
korpers sich wesentlich einfacher und flexibler ge- 
stagen laflt. Eine autwendige sowie kostenintensive 
Baigvulkanisation des Notlaufstutzkorpers kann ent- 
fallen und kann durch das erfindungsgemafie Verfah- 
ren ersetzt werden. Ferner laflt sich durch die sepa- 
rate Herstellung des Stiitzelementes die Serienfertl- 
gung des Notlaufstutzkorper flexibler gestalten, da 
durch das erfindungsgemalSe Verfahren die Ringkor- 
perbreite befiebig variiert und dadurch der Notlauf- 
stutzkorper an verschiedene Felgenbrelten ange- 
passt werden kann. AuRerdem entfallt der Prozess 
der Vorkonfektion der Kautschukrohlinge, da die 
Kautschukrohlinge bei diesem Verfahren gleichzeitig 
die endgultige Form der Stutzelemente erhalten. Des 
Weiteren wird mit diesem Verfahren eine hohe Ferti- 
gungsgenauigkeit der Stutzelemente erzielt, so dass 
ein nachtragliches Auswuchten des Notlaufstutzkor- 
pers entfallt. Dieses Verfahren besitzt ebenfalls den 
Vorteil, dass sich der fur die Vulkanisation erforderli- 
che Prozessdruck auf eine einfache Welse einsteilen 
lasst. 

[0009] In einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfin- 
dung ist vorgesehen, dass das Formsegement aus 
mehreren Teilsegementen besteht, die in radialer 
Richtung des Notlaufstutzkorpers verfahrbar sind. 
Dadurch Ist ein einfaches Einsetzen des Ringkorpers 
und des Kautschukrohlinges in den Formring mog- 
llch. 

[0010] In einer weiteren vorteilhaften Weiterbildung 
der Erfindung ist vorgesehen, dass die Teilsegemen- 
te in der Aufsicht unterschiedliche Grollen besitzen 
und die kleineren Teilsegemente im eingefahrenen 
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Zustand von den grofieren Teilsegmenten umschlos- 
sen werden. Auf diese Weise lassen sich die Teilseg- 
mente platzsparend in die Ausgangsposition ineinan- 
der verfahren. 

[0011] In elner welteren vorteilhaften Weiterbildung 
der Erflndung ist vorgesehen, dass das Formseg- 
ment uber eine Druckplatte In axialer Richtung des 
Notiaufstiitzkorpers gegen die Innenseite des Kaut- 
schukrohlings gedruckt wird, wodurcli die Endform 
derStutzelemente erzeugt wlrd. Dadurch entfallt eine 
Vorkonfektion der Kautscliukrohlinge, wobei gieich- 
zeitig der erforderliche Vulkanisationsdruck bereitge- 
stellt wlrd. 

[0012] In elner weiteren vorteilhaften Weiterbildung 
der Erfindung ist vorgesehen, dass das Formseg- 
ment uber Fuhrungselemente in axialer Richtung des 
Notiaufstiitzkorpers gefuhrt wird. Durch die Fuh- 
rungselemente erhalten die Stiitzelemente eine hohe 
Fertigungsgenaulgkelt, wodurch ein nachtragiiches 
Auswuchten entfallen kann. 

[0013] In einer weiteren vorteilhaften Weiterbildung 
der Erfindung ist vorgesehen, dass das die Vulkani- 
satlonsenergie elektrisch uber in den Formring ange- 
ordnete Heizelemente zugefuhrt wird. Die Heizele- 
mente lassen sich einfach im Formring und im Form- 
segment anordnen. 

[0014] in einer weiteren vorteilhaften Weiterbildung 
der Erfindung ist vorgesehen, dass der Kautschuk- 
rohling im vorgewarmten Zustand in den Formring 
eingelegt wird. Auf diese Weise wird die Vulkanisati- 
onszelt erhebilch reduziert. 

[0015] In einer weiteren vorteilhaften Weiterbildung 
der Erfindung ist vorgesehen, dass eine Kuhlvorrich- 
tung am Ringkorper angeordnet ist. Die Kuhlvorrich- 
tung verhindert eine Uberhitzung des gegenuberlie- 
genden Randbereiches des Ringkorpers. 

Ausfuhrungsbeispiei 

[0016] Anhand eines Ausfuhrungsbeispiels soli die 
Erfindung naher eriautert werden. Es zeigen: 

[0017] Fig. 1: die erfindungsgemaUe Vorrichtung 
nach dem Einlegen des Notlaufstutzkorpers in den 
Formring 

[0018] Fig. 2: das Verfahren der innenliegenden 
Formsegmente gegen die Stiitzelemente des Not- 
laufstutzkorpers 

[0019] Fig. 3: das Aniiegen der Formsegmente an 
das Stutzelement des Notlaufstutzkorpers 

[0020] Fig. 4: eine Aufsicht auf die Formsegmente 
im eingefahrenen Zustand 



[0021] Fig. 5 eine Aufsicht der Formsegmente Im 

ausgefahrenen Zustand. 

[0022] Fig. 1 zeigt die erfindungsgemalie Vorrich- 
tung zur Herstellung eines Notlaufstutzkorpers 1 . Der 
Notlaufstiitzkorper 1 ist rotationssymmetrisch zur Mit- 
telachse 5, die ebenfalls die Mittelachse der Vorrich- 
tung darstellt. Zunachst wird der Ringkorper 3 und 
der das Stlitzelement bildende Kautschukring 2 in 
den Formring 4 eingelegt. Der Kautschukring 2 wird 
hierzu vorab aus einem Rohmaterial abgelangt und 
gegebenenfalls vorgewarmt, um dadurch die Vulkani- 
sationszeit zu verkQrzen. Der Ringkorper 3 liegt in 
seinem Randbereich 6 am Kautschukrohling 2 an 
und wird iiber eine Zentriervorrichtung mit der Mittel- 
achse 5 zentriert. Das Formsegment 7, welches aus 
mehreren Teilsegmenten besteht, befindet sich zu- 
nachst im eingefahrenen Zustand, so dass der Ring- 
korper 3 und der Kautschukrohling 2 einfach im 
Formring 4 positioniert werden konnen. Die gesamte 
Vorrichtung ist auf einem Vorrichtungstlsch 8 ange- 
ordnet. Zwischen dem Vorrichtungstisch 8 und dem 
Formring 4 befindet sich eine Isolierung 9, um Vulka- 
nisationsenergie in Form von Heizwarme einzuspa- 
ren. Uber dem Formsegment 7 ist eine Druckplatte 
10 angeordnet, die von dem hydraulischen Antrieb 11 
angetrieben wird. Am Ringkorper ist optional eine 
Kiihlvorrichtung angeordnet, die den Ringkorper kuh- 
len soil und dadurch verhindert, dass der zum Rand- 
bereich 6 gegeniiberliegende Randbereich des Ring- 
korpers eine bestimmte Temperatur uberschreltet. 
Ein Oberschreiten dieser Temperatur wurde bedeu- 
ten, dass die dort aufgebrachte chemische IHaft- 
schicht schon vorher reagieren wurde. Die chemi- 
sche Haftschicht dient dazu, eine hohe Anhaftung 
zwischen Stutzelement und Ringkorper 3 zu erzielen. 

[0023] Die Fig. 2 zeigt den Verfahrensschritt, bei 
dem vorher das Formsegment 7 in radiale Richtung 
auseinander gefahren ist. Anschliedend wird die 
Druckplatte 10 in axialer Richtung des Notlaufstutz- 
korpers gegen den Formring 4 bzw. gegen die Innen- 
seite des Stiitzelementes verfahren, wobei der Kaut- 
schukrohling 2 die endgultige Fomri der Stutzelemen- 
te erhalt. Ober die Fiihrungselemente 13 wird u. a. 
eine Zentrierung des Formsegmentes 7 mit dem 
Formring 4 und dem Notlaufstiitzkorper 1 erreicht 

[0024] Die Fig. 3 zeigt das Formsegment 7 in einem 
mit dem Formring 4 geschlossenen Zustand. Das 
Formsegment 7 umschlieflt den Kautschukrohling 2 
und den Randbereich 6 vollstandig, wobei der fur die 
Vulkanlsation erforderliche Prozessdruck iiber die 
Druckplatte 10 aufgebracht wird. Das uberschussige 
Material des Kautschukrohlings 2 entweicht uber ei- 
nen innenliegenden Spalt zwischen Formring 4 und 
Formsegment 7. Die Vulkanisationsenergie in Form 
von Heizwarme wird uber elektrische Heizelemente 
14 und 15 zugefiihrt, die Jewells Im Formring 4 und 
Formsegment 7 angeordnet sind. Nachdem der Kau- 
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tschukrohling 2 ausvulkanisiert und das Anvulkani- 
sieren des Ringkorpers 3 an den Kautschukrohling 2 
erfolgt ist, wird das Formsegment 7 in umgekehrter 
Reihenfolge wieder geoffnet. AnschlieSend wird der 
Notlaufstutzkdrper 1 mit anvulkanisiertem Stutzele- 
ment entnommen und der Vorgang mit dem gegenCi- 
ber Hegenden Stutzelement fortgesetzt, urn damit die 
Herstellung des Notlaufstutzkorpers zu vervollstandi- 
gen. 

[0025] Die Fig. 4 zeigt eine Aufsiclit des Formseg- 
mentes 7 im eingefahrenen Zustand, wie er in Fig. 1 
dargesteilt ist. Das Formsegment 7 setzt sich aus vier 
kleinen Teilsegmenten 16 und vier grofien Teilseg- 
menten 17 zusammen, wobei die kleinen Tellseg- 
mente 16 piatzsparend im eingefahrenen Zustand 
von den groflen Teilsegmenten 17 umsclilossen wer- 
den. 

[0026] Die Fig. 5 zeigt eine Aufsicht des Formseg- 
mentes 7 im ausgefalirenen Zustand, wie er In etwa 
in Fig. 3 dargesteilt ist. Denkbar ist ebenfalls, dass 
das Formsegment 7 uber einen Schwenkmechanis- 
mus gegeniiber der Mittelachse 5 ein- und ausgefah- 
ren wird. 

Bezugszeichenliste 

1 Notlaufstiitzkorper 

2 Ka utscliukroliiing 

3 Ringkorper 

4 Formring 

5 Mittelachse des Notlaufstutzkorpers 

6 Randbereich des Ringkorpers 

7 Formsegment 

8 Vorrichtungstisch 

9 isolierung 

10 Druckplatte 

11 hydraulischer Antrieb 

12 Kuhlvorrichtung 

13 Fuhrungselement 

14 Heizeiement im Formring 

15 Heizeiement im Formsegment 

16 kieine Teilsegmente 

1 7 grof^e Teilsegmente 

PatentansprUche 

1 . Verfahren zur Herstellung eines Notlaufstutz- 
korpers (1) mit einem Ringkorper (3) sowie mit im 
Randbereich (6) des Ringkorpers (3) angeordneten 
Stutzelementen aus einem l<autschukmaterial, mit 
folgenden Schritten: 

- Einsetzen eines das Stutzelement blldenden Kaut- 
schukrohlings (2) und des Ringkorpers (3) in einen 
Formring (4), 

- Aniegen von mindestens einem Formsegment (7) 
an der Innenseite des Kautschukrohlings (2), und 

~ Vulkanisieren des Kautschukrohlings (2) und Anvuh 
kanisieren des Kautschukrohlings (2) an den Rand- 



bereich (6) des Ringkorpers (3), wobei die Vulkanisa- 
tionsenergie uber den Formring (4) und das Form- 
segment (7) zugefuhrt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Formsegement (7) aus mehreren 
Teilsegmenten (16, 17) besteht, die in radialer Rich- 
tung des Notlaufstutzkorpers (1) verfahrbar sind. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, das die 
Teilsegmente (16, 17) in der Aufsicht unterschiedli- 
che GroBen besitzen und die kleineren Teilsegmente 
(16) im eingefahrenen Zustand von den groBeren 
Teilsegmenten (17) umschlossen werden. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, dass das Formsegment (7) 
uber eine Druckplatte (10) in axialer Richtung des 
Notlaufstutzkorpers (1) gegen die Innenseite des 
Kautschukrohlings (2) gedruckt wird, wodurch die 
Endform der StCitzelemente erzeugt wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, dass das Formsegment (7) 
uber Fuhrungselemente (13) in axialer Richtung des 
Notlaufstutzkorpers (1) gefuhrt wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, dass das die Vulkanisati- 
onsenergie eiektrisch iiber in den Formring (4) ange- 
ordnete Heizelemente (14, 15) zugefuhrt wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, dass der Kautschukrohling 
(2) im vorgewarmten Zustand in den Formring (4) ein- 
gelegt wird. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, dass eine Kuhlvorrichtung 
(12) am Ringkorper (3) angeordnet ist. 

9. Vorrichtung zur Herstellung eines Notlaufstutz- 
korpers (1) mit einem Ringkorper (3) sowie mit im 
Randbereich des Ringkorpers angeordneten Stutze- 
lementen aus einem Kautschukmaterial, mit einem 
Formring (4), dadurch gekennzeichnet, dass auf der 
Innenseite des Formringes (4) mindestens ein innen- 
liegendes Formsement (7) angeordnet ist, wobei 
iiber den Formring (4) und das Formsegment (7) eine 
Vulkanisationsenergie zum Anvulkanlsieren des Stiit- 
zelementes an den Ringkoper (3) zugefuhrt wird. 

Es folgen 5 Blatt Zeichnungen 
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Anhangende Zeichnungen 



FIG.1 
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FIG. 2 
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FIG. 3 
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FIG. 4 
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FIG. 5 
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